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Prioritatsdatum (TagMlonaWahr) 
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Anmelder 

MAX BOGL BAUUNTERNEHMUNG GMBH & CO. KG 



1 . Dem Anmelder wird mitgeteilt, daB ihm die mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragte Behorde 
hiermit den zu der internationalen Anmeldung erstellten internationalen vorlaufigen Prufungsbericht, 
gegebenenfalls mit den dazugehorigen Anlagen, ubermittelt. 

2. Eine Kopie des Berichts wird - gegebenenfalls mit den dazugehorigen Anlagen - dem Internationalen Buro 
zur Weiterleitung-an alle ausgewahlten Amter ubermittelt. 

3. Auf Wunsch eines ausgewahlten Amts wird das Internationale BGro eine Obersetzung des Berichts Q'edoch 
nicht der Anlagen) ins Englische anfertigen und diesem Amt ubermitteln. 

4. ERINNERUNG 

Zum Eintritt in die nationale Phase hat der Anmelder vorjedem ausgewahlten Amt innerhalb von 
30 Monaten ab dem Prioritatsdatum (oder in manchen Amtern noch spater) bestimmte Handlungen 
(Einreichung von Obersetzungen und Entrichtung nationaler Gebuhren) vorzunehmen (Artikel 39 (1)) (siehe 
auch die durch das Internationale Buro im Formblatt PCTVIB/301 ubermittelte Information). 

1st einem ausgewahlten Amt eine Obersetzung der internationalen Anmeldung zu ubermitteln, so muB diese 
Obersetzung auch Obersetzungen aller Anlagen zum internationalen vorlaufigen Prufungsbericht enthalten. 
Es ist Aufgabe des Anmelders, solche Obersetzungen anzufertigen und den betroffenen ausgewahlten . 
Amtern direkt zuzuleiten. 

Weitere Einzelheiten zu den maBgebenden Fristen und Erfordernissen der ausgewahlten Amter sind Band II 
des PCT-Leitfadens fur Anmelder zu entnehmen. 

Der Anmelder wird auf Artikel 33(5) hingewiesen, in welchem erklart wird, daB die Kriterien fur Neuheit, 
erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit, die im Artikel 33(2) bis (4) beschrieben werden, nur 
fur die internationale vorlaufige Prufung Bedeutung haben, und daB "jeder Vertragsstaat (...) fur die 
Entscheidung uber die Patentfahigkeit der beanspruchten Erfindung in diesem Staat zusatzliche oder 
abweichende Merkmale aufstellen" kann (siehe auch Artikel 27(5)). Solche zusatzlichen Merkmale konnen 
z.B. Ausnahmen von der Patentierbarkeit, Erfordernisse fur die Offenbarung der Erfindung sowie Kfarheit 
und Stutzung der Anspruche.betreffen. 
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Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
BOE-1 266-02 


WEITERES VORGEHEN ^XenPri 


g uberdie Ubersendung des international en 
ifungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT7EP 03/02681 


Internationales Anmeldedatum fTagA/lonaWahr) 
14.03.2003 


Prioritatsdatum (Tag/MonaWahr) 
13.06.2002 



Internationale Patentklassifikation (IPK) Oder nationale Klassifikation und IPK 
B28B11/08 



Anmelder 

MAX BOGL BAUUNTERNEHMUNG GMBH & CO. KG 



1 . Dleser Internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Pruf ung 
beauftragten Behorde erstelit und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 Qbermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 6 Blatter einschlieBIich dieses Deckblatts. 



El AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, AnsprQchen 
undybder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, undVbder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum 
PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 15 Blatter. 



Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

Grundlage des Bescheids 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens Qber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 
Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Regel 66.2 a)ii) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



I 

II 


El 
□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 
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14.10.2004 
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Best Available Codv 



0^ 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/EP 03A)2681 



I. Grundlage des Berichts 

1. Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzbfatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich 
eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten (Regeln 70. 16 und 70. 1 7)): 



Beschreibung, Seiten 

1 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

2-13 eingegangen am 13.07.2004 mit Schreiben vom 08.06.2004 



Anspruche, Nr. 

2-7, 9-12, 14, 15, 17-20 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

1, 8, 13, 16 eingegangen am 13.07.2004 mit Schreiben vom 08.06.2004 

Zeichnungen, Blatter 

1/3-3/3 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich urn: 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist 
(nach Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht 
worden ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, da3 das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 
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□ 



Zeichnungen, 



Blatt: 



5. 03 Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen; sie sind diesem Bericht 
beizufugen.) 

siehe Beiblatt 

6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 

V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: AnsprOche 1-20 



Nein: Anspruche 
Gewerbliche Anwendbarkeit (I A) Ja: Anspruche: 1-20 

Nein: Anspruche: 

2. Unterlagen und Erklarungen: 
siehe Beiblatt 



Erfinderische Tatigkeit (IS) 



Nein: Anspruche 
Ja: Anspruche 



1-20 
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Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit 
und der gewerbllchen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung 
dieser Feststellung. 

1 Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 

D1 : DE 1 97 53 705 A (TEERBAU GMBH STRASSENBAU) 1 0. Juni 1 999 (1 999- 

06-10) 
D2: DE 40551 C 
D3: DE 212091 C 

Die Dokumente D2 und D3 wurden im internationalen Recherchenbericht nicht 
angegeben. Kopien der Dokumente liegen bei. 

2 Die mit Schreiben vom 08.06.2004 eingereichten Anderungen bringen 
Sachverhalte ein, die im Widerspruch zu Artikel 34(2)(b) PCT uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt 
hinausgehen. Es handelt sich dabei um die Anderungen auf Seite 5 Zeile 27 bis 
Seite 6 Zeile 2 und Anspruch 8. Deswegen ist der ursprunglich eingereichte 
Anspruch 8 in diesem Bericht gepruft. 

Im ursprunglichen Anspruch 8 wird versucht, den Gegenstand durch das zu 
erreichende Ergebnis zu definieren; damit wird aber lediglich die zu losende 
Aufgabe angegeben. Zur Beseitigung dieses Mangels erscheint es erforderlich, 
die fur die Erzielung dieses Ergebnisses notwendigen technischen Merkmale in 
den Anspruch aufzunehmen. Aus diesem Grund erfullt der Anspruch 8 nicht die 
Erfordernisse des Artikels 6 PCT. 

3.1 Das Dokument D1 wird als nachstliegender Stand der Technik gegentiber dem 
Gegenstand des Anspruchs 1 angesehen. Es offenbart (die Verweise in 
Klammern beziehen sich auf dieses Dokument) ein Verfahren zur Herstellung 
eines prazisen Betonfertigteils (4; Fig. 5, 6; Spalte 2, Zeilen 30-44). 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 unterscheidet sich daher von dem bekannten 
Verfahren zur Herstellung eines prazisen Betonfertigteils dadurch, daB das 
Betonfertigteil an den funktionsrelevanten Stellen auf das vorbestimmte Mass mit 
einer Profilwalze geschliffen wird, wobei die funktionsrelevanten Stellen 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/EP 03/02681 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



AnschluBflachen fur Anbauteile darstellen. 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist somit neu (Artikel 33(2) PCT). 

3.2 Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 
werden, daB das Verfahren zur Herstellung von Betonfertigteile engere als bisher 
ubliche Toleranzen fur Anbauteile ermoglicht. 

Das Dokument D1 offenbart ein Verfahren zum Frasen von Betonplatten. Durch 
die Schneidbewegung der Fraser werden entweder die groBeren Kornern (wie 
z.B. Kies) aus dem Zementmatrix gezogen oder zerbrechen die Messer auf 
diesen harten Kornern, wodurch nur eine ubliche Toleranz erreicht werden kann. 

Das Dokument D2 offenbart zwar das Schleifen von weichen Steinarten mit einem 
profilierten Korper, aber diese Materialen haben eine sehr homogene Struktur im 
vergleich zum Beton. 

3.3 Keine der zitierten Entgegenhaltungen zeigt oder legt die o.a. Losung nahe. 
Deshalb ist der Gegenstand des Anspruchs T als Erfinderisch zu betrachten (vgl. 
Artikel 33(3) PCT) 

4.1 Das Dokument D1 wird als nachstliegender Stand der Technik gegenuber dem 
Gegenstand des Anspruchs 13 angesehen. Es offenbart (die Verweise in 
Klammern beziehen sich auf dieses Dokument) ein Vorrichtung zur Herstellung 
eines prazisen Betonfertigteils (4; Fig. 5, 6; Spalte 2, Zeilen 30-44) 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 unterscheidet sich daher von der bekannten 
Vorrichtung zur Herstellung eines prazisen Betonfertigteils dadurch, daB die 
Vorrichtung eine Schleifmaschine mit einer Profilwalze ist zum Schleifen des 
Betonfertigteils an funktionsrelevanten Stellen auf ein vorbestimmtes Mass, wobei 
die funktionsrelevanten Stellen AnschluBflachen fur Anbauteile darstellen, und 
wobei die Profilwalze aus einem verschleiBfahigen Material besteht. 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist somit neu (Artikel 33(2) PCT). 

4.2 Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann, gleich wie im 
Paragraph 3.2, darin gesehen werden, daB das Verfahren zur Herstellung von 
Betonfertigteile engere als bisher ubliche Toleranzen fur Anbauteile ermoglicht. 
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Die in Anspruch 13 der vorliegenden Anmeldung vorgeschlagene Losung kann 
aus gleichen Grunden, wie bereits in Paragraph 3.2 genannt, als erfinderisch 
betrachtet werden (Artikel 33(3) PCT): 

5 Die Anspruche 2-12 und 14-20 sind von Anspruch 1 , beziehungsweise von 
Anspruch 13 abhangig und erfullen damit ebenfalls die Erfordernisse des PCT in 
Bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit. 

6 Der Gegenstand der Anspruche 1-20 ist gewerblich anwendbar (vgl. Artikel 33(4) 
PCT) 
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Aus der DE 197 53 705 A1 sind Betonplatten zur Bildung einer festen Fahr- 
bahn bekannt, wobei in die Betonplatten Nuten eingefrast Oder aeschnitten 
werden . Die Nuten dienen der Aufnahme von elastisch verformbaren Profil- 
. elementen, In welche wiederum Gleisschienen einsteckbar sind. Mit diesem 
5 Verfahren kann zwar bereits eine genauere Lage und Formgenauigkeit der 
Nuten erreicht werden. Die mit dem Frasverfahren erreichbaren Toleranzen 
und OberflachengQten sind dennoch fur hochprazise Anbauteile wie bei- 
spielsweise Gleisschienen nicht ausreichend. Auch hier muB die Schiene in 
elastisch verformbare Profifelemente eingebettet werden, welche die relativ 

10 unprazise Herstellung der Aufnahmenut ausgleichen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es somit, ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zu schaffen, mit welcher Betonfertigteile herstellbar sind, welche 
engere als bisher Qbliche Toleranzen fur Anbauteile ermoglichen. Es wird 
damit der Aufwand fur die Herstellung, Ausrustung und Montage der Beton- . 

15 bauteile sowie der Schienen und deren Befestigung erheblich reduziert. 

Die Aufgabe wird gel6st durch die Merkmale der unabhangigen AnsprOche. 

ErfindungsgemaB wird bei einem Verfahren zur Herstellung eines prazisen 

20 Betonfertigteiles, insbesondere in Form, einer. Schwelle oder einer Platte fur ,.. 
. eine feste Fahrbahn fur.sehienengefuhrte Fahrzeuge, das Betonfertigte.il an . . r-r ;,^-.- 
, .,;-4en .funklipn?relevanten^Ste!IeJi-.auf .das.,yorbestimmte MaS mit elnQPtEirofflwws:fl;:v-;.nr.K 

. walze geschliffen. Die Profilwalze weist die Negativform des.zu schaffenden . 
Querschnitts auf, welchen das Betonfettigteii. an deroder den funktionsrele- - ; 

25 vanten Stelle(n) haben soil. Dies ist insbesondere an den Stutzpunkten, an 
welchen Schienen an dem Betonfertigteil befestigt werden, sehr vorteilhaft. 
Es konnen jedoch auch andere Teile, wie beispielsweise Montagenuten fOr 
die Verbindung zweier aufeinander folgender Betonfertigteile mit dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren vorbereitet werden. Durch das Schleifen des Be- 

30 tonfertigteiles mit einer Profilwalze ist es moglich besonders enge Toleran- 
zen zu erreichen, wobei die Herstellung trotzdem sehr schnell und kosten- 
giinstig durchfuhrbar ist 
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Im Gegensatz zu den im Stand der Technik ublichen Frasern, welche das 
Betonfertigteil bearbeiten, ist durch das Schleifen des Teiles mit einer Profil- 
walze eine wesentlich glattere und genauer Oberflache zu schaffen. Auf die- 
5 ser Oberflache kann mit Toleranzen, welche im Bereich von wenigen Zehntel 
Millimetern sind, die Befestigung von Schienen Oder von weiteren Betonfer- 
tigbauteilen erfolgen. Insbesondere bei Hochgeschwindigkeitsfahrzeugen ist 
dies se.hr vorteilhaft fur einen ruhigen und komfortablen Lauf des Schienen- 
fahrzeugs. 

.10 •■- . ... . 

Durch die Profilwalze kann die selbe Form an einer Vlelzahl von Stutzpunk- 
ten des Betonfertigteiles in einem Arbeltsgang hergestellt werdea. StQtz- 
punkte, welche in Langsrichtung des Betonfertigteiles hintereinander ange- 
ordnet sind, werden durch den Vorschub der Profilwalze entlang der LSngs- . 
15 richtung des Betonfertigteiles ohne Absetzen geschliffen. Hierdurch ist eine 
besonders schnelle und prazise Fertigung mogiich, da die Profilwalze und 
das Betonfertigteil relativ zueinander bewegt werden, ohne daB die Position 
der Profilwalze neu bestimmt werden mu3. Trotz allem ist es auch mogiich, 

daB die Profilwalze entsprechend eines vorgegebenen Programmes nicht 

20 nur linear in x-Richtung, sondem auch in y-. und z-Richtung des Betonfertig- 

i .teiles.bewegt werden kann. Hierdurch ssind -auch Kurvenverlaufe einer Schie^, • > a^c . . ..- 
r-jre^attf dem .Betonfertigteil. realisierbar. . . ;i:.ts,&w:.^^ii^; J ;i:^ 

. . Vbrteilhafterweise ist die .Profilwalze : derart ausgebildet, daB sie . zanr- . 

25 .Schruppen und zum Schlichten verWendet wird. Beim Schruppen des Beton- 
fertigteiles wird ein grdReres Volumen in einem Fertigungsdurchgang abge- 
tragen. Als vorteilhaft hat sich ein Materialabtrag in Hohe von 1 - 1 ,5 mm pro 
Durchgang erwiesen. Beim Schruppen wird bereits die grobe Kontur der spa- 
ter benotigten funktionsrelevanten Stelle geschaffen. Bei Bedarf kann das 

30 Schruppen auch in mehreren DurchgSngen erfolgen, insbesondere wenn 
eine groBere Menge Beton an der funktionsrelevanten Stelle abgetragen 
werden muB. Nach dem Schruppen wird mit der selben Profilwalze oder mit 
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efner weiteren Profilwalze. die funktionsrelevante Stelle geschlichtet. Hierbei 
wird Material in einer Hone von etwa 1/10 - 2/10 mm abgetragen. Durch das 
Schlichten wird eine besonders feine Oberflache erzlelt, welche daruber hin- 
aus geringe Toleranzen aufweist, so daB eine Schwelle oder eine Platte fur 
5 eine teste Fahrbahn erzeugt wird, welche fur hSchste Geschwlndigkeiten von 
schienengef uhrten Fahrzeugen geeignet ist. 

Wird die selbe Profilwalze zum Schruppen und zum Schlichten verwendet, 
so ist es vorteilhafti wenn die Profilwalze zwischen dem Schruppen und dem 
10 Schlichten abgerichtet wird. Durch die groBe Materialabnahme beim Schrupr. ... ... 

pen kann die Form der Profilwalze beschadigt worden sein. Durch das Ab- 
richten wird die exakte. Form der Profilwalze nach dem Schruppen -wieder - : : • 
. hergestellt, so daB die zulassige Toleranz bei Schlichten formgenau ein- 
gehalten wird.. 

15 

Wird das Betonfertigtell nach dem Betonieren und vor dem Schleifen durch 
mehrtagige Lagerung ausgehartet, so wird es sich spater nicht mehr unzu- 
lassig verandern und sornit auch die bearbeitete Stelle das bearbeitete MaB 
. belbehalten. . Werden anschlieBend hierauf andere Bautelle, wie beispiels- 

20 - weise Scbienen auf der festen Fahrbahn montiert, so sind auch. diese. sehr.. . 
; ,, .. .... . •vprazlse:mittlei^BayteH.^erbunden::;!nv:V?^r^:"-- ,msz^.?: im -^vxra: v.**.. 

rr-..; . .v.^r.. -i.vitw-..-:V.; . ■. . ' . . .• •v.<r..i«;.--. -. .. .. • •, y. . ;•. 

. Insbesondere feste Fahrbahnen kdnnen so ausgebildet werden,, daB. die,, ••,.•...;<. - 
funktionsrelevanten Stellen Flachen mit relativ geringen AuSmaBen sind, Ese: - : : 

25 bietet sich hierfur beispielsweise an, die feste Fahrbahn mit Hockern auszu- 
bilden, welche die Stutzpunkte fur die Gleise darstellen. Es mussen somit 
nur diese Stutzpunkte bearbeitet werden. Es sind aber auch andere Formen 
mit dem erfindungsgemaBen Verfahren herstellbar. So konnen beispielswei- 
se Kontaktstellen zwischen zwei aufeinanderfolgende Platten, welche mit- 

30 einander verbunden werden sollen, durch das erfindungsgemaBe Verfahren 
bearbeitet werden. Die Platten kdnnen dadurch sehr genau zueinander posi- 
tioniert werden. Gleiches gilt auch fur eventuell einzubauende Verbindungs- 
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elements, welche ebenfalls sehr genau in den mit dem Verfahreh bearbeite- 
ten Betonkorper.einzusetzen sind. Das ubrige Betonfertigteil kann in einem 
Toieranzbereich liegen, wie er Qblich fOr die Herstellung von Betonfertigteilen 
ist. Durch sine entsprechende Bearbeitung der funktionsrelevanten Stellen 
5 kann darOber hinaus ein individuelles Betonfertigteil hergestellt werden. Es 
ist somit mdglich bel festen Fahrbahnen, welche aus einer Vielzahl geradllni- 
ger Platten polygonartig zusammengesetzt sind, durch eine Bearbeitung der 
entsprechenden Stutzpunkte auch Radien zu verwirklichen. 

10 Wird das Rohteihfur seine Bearbeitung, insbesondere entsprechend seiner .... 
spateren Montagelage definiert gelagert, so werden die geschliffenen funkti- 

— onsrelevantenr Stellen ihre Toleranzen zueinander auch beibehalten; wenn - -• 

das Betonfertigteil auf der Baustelie montiert wird. 

15 Wird das Rohteil fur seine Bearbeitung spannungsfrei, beispielsweise mit 
Hilfe von Kraftmessdosen gelagert, so kann das Bauteil auf der Baustelie so 
verbaut werden, daB die voile Toleranz des Bauteils zur VerfOgung steht. Bei 
Verwendung einzelner StOtzpunkte an dem Bauteil wird dadurch -bewirkt, 

. daB lediglich langwellige Toleranzen von StOtzpunkt zu StCitzpunkt auftreten, 

... 20 welche eher tolerierbar sind als kurzwellige -Toleranzen. Langwellige. -Tola- . . ... .. . 

•;• • - -V- '■■ramBtt sind beieinem Hochgeschwindigkeitsfahrbetrieb wenlger stdrendrrals^ r-?r i 
die kurzwellrgen Toleranzen, da letztere VerschleiB und mangelnden komforfe?, ja r.. : ui«r 
• .: i. verursachen.. : ■*.>:■■.••. ' . • w vk. : - •;.•..<.... . • • ■ r-.:?.-: «,. , 

25 Wird .bei der Bearbeitung der funktionsrelevanten Stellen der aktuelle Yer- 
schleiB des Werkzeuges ermittelt und das Werkzeug dem ermittelten Ver- 
schleiB entsprechend zugestellt, werden durch WerkzeugverschleiB verur- 
sachte Abweichungen von dem geforderten SollmaB verhindert. Das gefor- 
derte SollmaB wird so auch bei mehreren hintereinander liegenden Bearbei- 

30 tungsstellen sehr genau erhalten. 
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Vorteilhafterweise werden die bearbeiteten Stellen hinsichtllch des 1st- und 
des SollmaBes kontrolliert, urn festzustellen, ob das Bauteil fur den vorgese- 
henen Einsatzort geeignet ist. Andernfalls wlrd das Bauteil fur einen anderen 
Einsatzort vorgesehen, nachbearbeitet Oder wieder zerstdrt. 

5 

Wird der niedrigste zu bearbeitende Stiitzpunkt der Platte als Basis fur die 
Bearbeitung der weiteren Stiitzpunkteder Platte verwendet, so kann das 
Betonfertigteil allein durch Abtragen von Beton in die erforderliche Form mit 
den zulassigen Toleranzen gebracht werden. Es ist in dieser vorteilhaften 
10 Ausfflhrung der Erfindung nicht erforderlich,- daB einzelne Stutzpunkte, mit 
zusatzlichem Material aufgebaut werden mussen. Eine Bearbeitung des Be- 
tonfertigteiles isthierdurchsehr schnelldurchzufQhren. 



Urn das Betonfertigteil sehr schnell auf das FertigmaB herstellen zu konnen, 
15 ist vorgesehen, das Rohteil in Umlauffertigung herzustellen. FQr eine.beson- 
ders stabile Ausfuhrung des Betonfertigteiles ist vorgesehen, daB Faserbe- 
ton verwendet wird. 

Die Bearbeitung. des Rohteiles kann.sowohl.vor Ort an der Baustelle. erfolgen . 
20 v als auch, vorteilhafterweise auf einer Bearbeitungsmaschine, insbesondere-. 
:•: . :• einer Sch.leifmaschine: .Die erzielbarenirGenauigkeiten sind in dieserm Fallen .5raasc"*r.-sr 
.b6her als bei einer Bearbeitung voriQrto : ;r.v;sA. :: ■. ». -.-^ v 

Die Aufgabe i wird weiterhin geidst durch sine Vorrichtung zur Herstellung-? ! .: 
25 eines prazisen Betonfertigteiles, insbesondere in Form einer Schwelle Oder 
einer Platte fur eine feste Fahrbahn fur schienengefuhrte Fahrzeuge, welche 
eine Schleifmaschine mit. einer Profilwalze ist. Mit der Profilwalze wird das 
Betonfertigteil an den funktionsrelevanten Stellen auf ein vorbestimmtes MaB 
geschliffen. ErfindungsgemaB besteht die Profilwalze aus einem verschleiB- 
30 fahigen Material, insbesondere aus Silizium-Karbid. Durch die Schleifma- 
schine, auf welcher eine Profilwalze aus verschleiBfahigem Material verwen- 
det wird, wird sichergestellt, daB das Profil, welches mit der Profilwalze in 
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das Betonfertigteil geschliffen wird, mit Oberaus geringen Toleranzen erhal- 
ten wird. Die Profilwalze kann in unterschiedlichen Formen ausgefuhrt sein 
urn unterschiedliche Formen zu schleifen. Es ist dadurch beispielsweise 
moglich aus jeweils einem Rohteil ein Fertigteil fur jeweils eine andere Mon- 
5 tageart fur Schienen herzustellen. Man erhalt hierdurch Vorteile bei der Fer- 
tigung des Betonfertigteiles, welches universell fiir verschiedene Montagear- 
ten eingesetzt werden kann. Durch die Verwendung von verschleiBfahigem 
Material fur die Profilwalze. wird trotz des hohen VerschleiBes uberraschen- 
derweise eine Oberflache miT einer sehr geringen Toleranz erhalten; Im Ge- 
10 gensatz zum Frasen bei bekannten Verfahren wird mit dem Schleifen des 
Betonfertigteiles eine wesentlich exaktere Oberflache erhalten. 

Vorteilhafterweise ist das verschlei&fahige Material der Profilwalze auf einer 
Stahlwelle angeordnet. Die Profilwalze wird mittels der Stahlwelle an einer 
15 Spindei der Schleifmaschine befestigt Nachdem das verschleiBfahige Mate- 
rial bis auf ein zuiassiges MaB verschlissen ist, kann es neu aufbereitet wer- 
den, indem auf die Stahlwelle erneut verschleiGfahiges Material aufgebracht 
wird. 

20 1st dem ^verschieiBfahigen Material der Profilwalze eine Abrichteinrichtung 
^V2agt6llbar v tsb^kani1 sichergesiellt werden, daiBdiegeforderte Form: .der-Pro- 
: :n; jnfiiwaizerf fir das Schlichten des Bauteiles stets exakt erhalten wirdv^Dte. auf 
das Bauteil mittels der Profilwalze ubertragene Form wird somit wunsehge^ 
. maBeingehalteri. Dartiber hihaus Wirdr.durch r das Abrichten ein bdstimmtes; 
25 MaB festgelegt, mittels welchem der Zustellweg des Werkzeuges exakt be- 
stimmbar ist, urn die geforderte Toleranz an dem Bauteil zu erreichen. 

Als besonders vorteiihaft hat sich eine Abrichteinrichtung erwiesen, welche 
eine Diamantbeschichtung aufweist. Die Diamantbeschichtung ist sehr wi- 
30 derstandsfahig und sichert hierdurch, daB die Abrichteinrichtung die gefor- 
derte Form der Profilwalze ohne unzulassiger Toleranzen abbildet. 
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Vorteilhafterweise hat die Profilwalze eihen Durchmesser zwischen 700 unci 
400 mm. Hierdurch werden Umfangsgeschwindigkeiten erzielt, welche eine 
exakte Bearbeitung des BetonfertigteiJes errnoglichen. 

5 1st der Vorrichtung ein MeBsystem zur Vermessung des Werkzeuges 
und/oder der bearbeiteten funktionsrelevanten Stellen des Betonfertigteiles 
zugeordnet, so kann stets der 1st- und der Sbllwert des Werkzeuges 
und/oder des Betonfertigteiles uberpruft werden. Unzulassige Toleranzen 
. werden hierdurch vermieden. 

Vorteilhafterweise wird die Profilwalze zum Schruppen und zum Schlichten ~ 

des Betonfertigteiles eingesetzt Es ist hierdurch eine sehr rationelle Fertir ... 
gung des Betonfertigteiles erzielbar. Beim Schruppen erzeugt die Profilwalze 
bereits die gewGnschte Form der funktionsrelevanten Stelle, allerdings noch ... 
15 mit einer unzuiassigen Toleranz. Durch das Schlichten des Betonfertigteiles 
wird die Toleranz in den zulassigen Bereich gebracht. 

Weist die Vorrichtung mehrere Profilwalzen auf, konnen mehrere funktions- 
relevante Stellen gleichzeitig bearbeitet werden. Dies ist insbesondere bei . 
20 . der- Bearbeitung , einer Platte fur. eine feste Fahrbahn Oder einer Schwelle .a. 
. . . .nvorteilhaft^ daihferdurch imeinem Arbeitsgang die Stutzpunkte 2nweie&parallet:?<T4^.«r>crc 
: : . . -. . eieertaufender <Schienen; bearbeitet werden konnen. >Auch hierdui^-.IM.eln^fsr.^?K-^*9.i 
; besonders schnelle und kostengunstige- Bearbettung des Betonfertigteiles *• w.x:--*i*k~ *u 
mSglieh;. • •". ■. v: J • . ; 

25 

Weitere Vorteiie der Erfindung sind in den nachfolgenden Ausfuhrungsbei- 
spielen beschrieben. Es zeigt 

Figur 1 . eine Draufsicht auf ein Betonfertigteil, 

30 



Figur 2 



einen Querschnitt fm Bereich ©ines Stutzpunktes fur eine 
Schiene, 



Hgur 3 eine erfindungsgemaBe Schleifvorrichtung. 

5 

Figur 1 zeigt die Darstellung einer Platte 1, welche als Betonfertigteil herge- 
stellt wurde. Eine Vielzahl derartiger Platten 1 werden aneinandergereiht ver- 
legt und bilden eine teste Fahrbahn fur ein schienengefuhrtes Fahrzeug. Auf 
der Oberflache der Platte 1 sind in zwei Reihen entlang der Langsseite der 
10 Platte 1 Hdcker 2 beabstandet voneinander angeordnet. Jeder Hooker 2 bll- 
det einen StOtzpunkt 3 fiir die Lagerung einer Schiene. Die Stutzpunkte 3 
mGssen mit sehr gerihgen Tolerahzen- zueinander gefertigt sein, urn einen : . . 
moglichst geradlinigen Verlauf der Schienen zu gewahrleisten. Toleranzen 
von beispielswelse nur einem Zehntel Millimeter sind hierbei gefordert. 

15 • • 

Figur 2 zeigt eine Detailansicht einer Platte 1 mit einem Schienenstutzpunkt 
3. Der Schienenstutzpunkt 3 ist in dem Hooker 2 als Vertiefung angeordnet. 
Der Schienenstutzpunkt 3 weist dabei eine definierte Form auf, welche ahn- 

lich einem Trog ist. Der Trogboden dient als Auflage 4. Eine Schiene 5 ist 

20- unterZwischenschaltung von- Zwischenlagen 6 auf der Auflage 4 angeord-- . 

• : me"rn '9i : welche auf dem Stutzpurikt 3 -bzA^. einer Winkelfuhrungsplatte -1 W*. ,; 

und dem Schiehenfu6 11 abgestiitzt sirtd:. Fiir die korrekte Ausrichtung der -' 

25 Schiene 5 in horizontaler Richtung sind die WinkelfOhrungsplatten 10 zwi- 
schen den Flanken des Stutzpunktes 3 und dem Ful3 der Schiene 5 ange- 
ordnet. Mittels der WinkelfOhrungsplatten 10 wird die Schiene 5 in der ge- 
wOnschten Position in horizontaler Richtung gehalten. Die Winkelfuhrungs- 
platten 10 konnen Standardteile sein, welche einander weitgehend gleichen. 

30 Durch das erfindungsgemaBe exakte Fertigen der Form der Stutzpunkte 3 ist 
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ein Austausch bzw. beliebiger Einsatz der Winkelfiihrungsplatten 10 bei der 
Verlegung einer Schiene 5 moglich. 

Geschaffen wird diese standardisierte Verwendung von Winkelfuhrungsplat- 
5 ten 1 0 sowie Zwischenlagen 6 dadurch, daB die Innenseiten der Stiitzpunkte 
3 sowie bei Bedarf die Auflage 4 bearbeitet wird. Diese Bearbeitung des Be- 
tons an den Seiten des Troges sowie des Trogbodens ermoglicht die exakte 
Ausrichtung der Schiene bereits durch die Herstellung der Platte 1 . Durch die 
gestrichette Linie ist angedeutet, daB die Platte 1 im Bereich der Stiitzpunkte 
10 3 zuerst mit ObermaB hergestellt wird.- Die genaue Form des Troges, welche „• 
durch die Befestigungsmittel der Schiene bestimmt wird, wird durch die er- - - 
findungsgemaBeSchleifvorrichtungerzeugt. . 

Durch die Bearbeitung der Stiitzpunkte 3 mit der erfindungsgemaBen . 

15 Schleifvorrichtung kann an den Seitenteilen des Troges und an der Auflage 4 
mehr Oder weniger Material abgetragen werden, so daB die exakte Ausrich- 
tung der Schiene 5 in horizontaler und vertikaler Richtung bereits weitgehend 
durch die individuelle Gestaltung des Schienenstiitzpunkts 3 vorgegeben ist. 
Durch dieses-Verfahren ist es sogar moglich Radien Oder eine Polygonverle- . . . . 

20 gung des Gleises allein durch die Bearbeitung der Hocker 2 zu verwirklichen. - : ., <, 

-"!> - Die- Flatten ^ werden dabei zuerst 5 standardmaBig hergestellt. und erst diarch.j i^j^a-i 
die Sefolelf bearbeitung^ndividuallsierfesHie'Fdure.h. ist eine sehr. schmelle&und«; ;<a«j&«wn<> 
dadurch' kostengQnstige Fertlgung einer^ Vielzahl von Flatten 1 aus elnereinrr w-^^m, >■.<• 
.: . zigen Formartmoglich; Pn Vergleich zu.r friiheren Herstellung mit Montage?; ;.;..:; r; . 

25 methoden deutlich schnellere Fertigung und Verlegung von Fertigteilplatten 1 
macht den Einsatz dieser Systeme als feste Fahrbahnen noch vorteilhafter. 

Die Form des Stutzpunktes 3 wird entsprechend seiner Trogquerschnittsform 
quer zur Langsrichtung der Schiene 5 durch eine Profilwalze hergestellt. Die 
30 Profilwalze, welche im Querschnitt die gewQnschte Form entsprechend der 
durchgezogenen Linie des Stutzpunktes 3 aufweist, schleift an den erforder-. 
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lichen Stellen den Beton ab und bereitet den StQtzpunkt 3 auf die entspre- 
chend dafiir vorgesehenen Befestigungsvorrichtungen fur die Schiene 5 vor. 



In Figur 3 ist eine erflndungsgemSBe Schleifvorrichtung skizziert dargestellt. 
5 Die Schleifvorrichtung ist als Portalschieifmaschine ausgebildet. Auf zwei 
Lagern 16 ist eine Traverse 17 in x-Richtung verschiebbar angeordnet. Zur 
individuellen Positionierung der Schleifvorrichtung 15 sind der Traverse 17 
zwei Verschiebewagen 18 zugeordnet. Mittels der Verschiebewagen 18 ist 
- eine exakte Positionlerung der Schleifvorrichtung in y- und z-Richtung mog- 
10. <>-.llch. •;• •.• .. ..... 

An dem Verschiebewagen 18 ist ein Antrieb 1 9 und eine Schwenkeinrichtung 
20 vorgesehen, welche mit einer Profilwalze 21 in Verbindung stehen. Ober 
den Antrieb 19 wird die Profilwalze 2.1 angetrieben. Die Profilwalze 21. wird 

is mittels der Portalschieifmaschine der Platte 1 zugestellt. Durch die spezielle 

Form der Profilwalze 21 wird beim Schleifen der Platte 1 die Form des Stutz- 
punktes 3 auf dem Hocker 2 geschaffen. Durch eine Verschiebung der Tra- 
verse 17 in x-Richtung wird die Profilwalze 21 uber eine Vielzahl einzelner 

StQtzpunkte. 3 auf der Platte 1 gefuhrt und. somit die Montageflache. f Or. die 

20- • • Schiene 5 geschaffen. Durch eine entsprechende Steuerung des Verschier. . 
; • - .o^ einey'ndividuelle Positionierung:der : . ■■■.t&xiex-^r*- 

;•:>• *•;,:•=■•. :,:.;;vtiStut2punktej3?aufrden Hoekern 2 e^folg.en;.iSo..da3 sogar eine Kuivenfuh^g^iiw? umr 
. -v-v.-oderPolygonveFlegungdeRSchienemoglichist,. .-• ..... ...... .-. ■.- J ?,- 1 v-^wc-i }l T»ws» w «K 

25 In der Darsteilung der Figur 3 sind verschiedene Positionen der Profilwalze 
21 dargestellt, welche durch die Verschiebemdglichkeiten der Traverse bzw. 
des.Verschiebewagens 18 und der Schwenkeinrichtung 20 erfolgen kann. 

Zum Herstellen der formgenauen Stutzpunkte 3 wird vorgesehen, daB die 
30 Schleifvorrichtung mittels ihrer Traverse 17 ein oder mehrere Male im we- 
sentlichen in x-Richtung uber die Platte 1 verfahren wird. Dabei wird die Pro- 
filwalze 21 bis annahernd auf das gewQnschte SollmaB des Stutzpunktes 3 
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zugestellt. Die einzelnen Zustellschritte konhen relativ groB erfolgen. Dieses 
Schruppen des Stutzpunktes 3 kann hierdurch sehr schnell erfolgen. Erst 
beim letzten Verschieben der Traverse 17 in x-Richtung fiber die Platte 1 
wird der Zustellweg geringer eingestellt. Es erfolgt hierdurch eine sehr exakte 
Formgebung des Stutzpunktes 3. Urn fur diesen letzten Arbeitsgang eine 
Profilwalze 21 zur VerfQgung zu haben, welche mdglichst exakt der ge- 
wOnschten Form entspricht, wird die Profilwalze 21 einer Abrichteinrichtung 
25 zugestellt. Die Abrichteinrichtung 25 besteht aus einer mit Dlamanten be- 
schichteten Abriehtplatte, welche die genaue Form des Stutzpunktes 3 in 
seinem Querschnitt abbildet. Durch das Aufsetzen der drehenden Profilwal-, 
ze 21 auf die Abrichteinrichtung 25 wird die Profilwalze 21, welche im Ver- 
gleich zu der Abrichteinrichtung 25 aus dem weicheren Material besteht, der . - 
Form der Abrichteinrichtung 25 angepaBt. Bel dem abschlieBenden Schlich- 
ten r d.h. Bearbeiten einer nur wenige Zehntel Millimeter dicken Schichtauf 

den StQtzpunkten 3 wird somit diese Querschnittsform der Profilwalze 21 auf 

dem StQtzpunkt 3 abgebildet. Es wird hierdurch eine sehr exakte Formge- 
bung erzielt. 

Wahrend beim Stand der Technik bei.der. Bearbeitung von Betonfertigteilen 

stets davomausgegangen wurde. daB ein .sehr hartes und weitgehend verr,;; . 
:• •schteiBfreieSvWerkzeug: verwendet werden. soli, urn eine exakte, FoRDgeburag^^W:'^ 
des ; -Beto.nfertigteite.s^«:ermoglichen,:gehMie^ Erfli^uag^ctewiEp^:^ 
aus^daB das-eigentliche Werkzeug einem relativ. hohen • VerscbleiGU-unten- c**&^,r.>>7.,,. 
■ liegt. Die letzte.Bearbeitung erfolgt allerdings erst dann, wenn das Werkzeug : • • 
noch einmal in die gewunschte Form gebracht wurde und ggf. auch noch- 
mals vermessen wurde. Oberraschenderweise hat sich herausgestellt, daB 
durch diese erfindungsgemaBe Vorrichtung und das entsprechende Ferti- 
gungsverfahren eine wesentlich schnellere und kostengunstigere Herstellung 
von Betonfertigteilen mit extrem praziser Formgebung an zumindest einigen 
Stellen des Betonfertigteiles ermdglicht. Dies ist insbesondere bei Piatten 
von festen Fahrbahnen notig, da fur die Erstellung von festen Fahrbahnen 
eine sehr hohe Anzahf von Piatten bendtigt wird und diese sehr schnell ver- 
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legt warden. Die bisher vorliegeride zeitliche Engstelle bei der Fertigung von 
festen Fahrbahnen kann somit deutlich verbessert werden. 

Die vofliegende Erfindung ist nicht auf die dargesteilten Ausfuhrungen be- 
5 schrankt. Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren konnen auch andere Be- 
tonfertigteile, welche extrem exakl bemaBte Stellen bendtigen, hergestellt 
werden, insbesondere wenn diese Stellen eine Langsausdehnung mit dem 
. selben Querschnitt aufweisen, welche geschliffen werden kann. AuBerdem 
ist alternativ moglich, daB das Betonfertigteil zur Schleifvorrichtung- bewegt 

10 wird und nicht wie im dargesteilten AusfQhrungsbeispiel die Schieifvorrich- ■•»■ ■ 
tung in 'bezug auf eine stationare Platte. Auch die Schaffung von Verbin- 
•duhgsstellen der einzeliien aheiriandergereihten Platten ist mit dem darge- 
steilten erfindungsgemaBen Verfahren moglich. Es werden hierbei bei- 
spielsweise die Stirnseiten der Platten bearbeitet, welche aneinanderstoBen.- 

15 Entsprechehde Verbindungselemente kdnn&n hierdurch exakt positioniert 
die Platten miteinander verbindeh. Dies ist auch dann von Vortejl, wenn die 
Platten nicht geradlinig sondern polygonartig zueinander verlegt werden. Die 
Stirnseiten der Platten 1 konnen auch in diesem Falle entsprechend bearbei- 
tet werden; — - ' - 

•• '• :•. • V ,- -. % .'H'.j;i/'j :ft~.'. -M< t:v ! .' IS' . ■"'>'••■.■? ;v :'S.::: •.«•;*.'. r-.- •; >••.• ■ • : - -.. i > 
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1. Verfahren zur Herstellung eines prazisen Betonfertigteiles, insbesondere 
fn Form einer Schwefle oder einer Platte (1) fur eine Feste Fahrbahn fflr 
schienengefGhrte Fahrzeuge, dadurch aekennzeichnet . daB das Beton- 
fertigteil an den funktionsrelevanten Stellen auf das vorbestimmte MaB 
mit einer Profilwalze (21) geschliffen wird, wobei die funktionsrelevanten 

. Stellen AnschluBfiachen fur Anbauteile darstellen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch aekennzeichnet . daB die Profilwalze 
.{21) zum Schruppen und Schlichten verwendet wird. 

3. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, da: 
15 . durch aekennzeichnet. daB die Profilwalze (21 ) zwischen dem Schruppen 

und Schlichten abgerichtet wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, da- 
durch aekennzeichnet. daB das Betonfertigteil nach dem Betonieren und 

20 ypr dem Schleifen durch mehrtagige Lagerung ausgehartet wird. 



sfe»-... •«*»»• 



.• .-- w? , 5. ,«^^re^, v njich .-einem oder .ro^tyeren . cte£ wrherfgen. AnsprQche. - -da-. ...... ...... 

.: r durch .aekennzeichnet. daB die funktionsrelevanten Stellen. Stutzpunkte . -_;- tt 
- . -(3) bzw- Montageflachen f Qr die Montage der Schiene (5) oder Kontakt- v 
25 stellen mehrerer Betonfertigteile sind, welche bearbeitet werden. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, da- 
durch aekennzeichnet. daB das Rohteil fur seine Bearbeitung, insbeson- 
dere entsprechend seiner spateren Montagelage, definiert gelagert wird. 

30 
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7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, da- 
durch oekennzeichnet. daB das Rohteil fGr seine Bearbeitung spannungs- 
frei gelagert wird. 

5 8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, da- 
durch aekennzeichnet. daB bef der Bearbeitung der funktionsrelevanten 
Stellen des Betonfertigteiles der aktuelle VerschleiB des Werkzeuges 
ermittelt wird und das Werkzeug dem ermittelten VerschleiB entspre- 
chend zugestellt wird. , 

10 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, da^ •-<•• 
durch aekennzeichnet. daB die bearbeiteten Stellen hinsichtlich des. 1st-. : 
und SollmaBes kontrolliert werden. 

15 10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche. da- 
durch aekennzeichnet. daB der niedrigste zu bearbeitende Stutzpunkt (3) 
der Platte (1) als Basis fur die Bearbeitung der weiteren Stutzpunkte (3) 
der Platte (1) verwendet wird. 

20 11. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche.- da- . . 

durch aekennzeichnet; daB das Rohteil in- Umlauffertigung und insbfesorvr. ; a ^i* ; 
dere aus Faserbeton hergestellt wird:" " :i >: < -. ■rsxi.*-*..*-* zKixrwn 

12. Verfahren nach einem Oder mehfemn der vorherigen AnsprQche, da;. . 
25 durch aekennzeichnet . daB die Bearbeitung des Rohteiles auf einer Be- 

arbeitungsmaschine, insbesondere einer Schleifmaschine (15) erfolgt. 

13. Vorrichtung zur Herstellung eines prazisen Betonfertigteiles, insbesonde- 
re in Form einer Schwelle Oder einer Platte (1) fur eine Feste Fahrbahn 

30 fQr schienengefQhrte Fahrzeuge, dadurch aekennzeichnet . daB die Vor- 
richtung eine Schleifmaschine (15) mit einer Profilwaize (21) 1st zum 
Schleifen des Betonfertigteiles an funktionsrelevanten Stellen auf ein 
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vorbestimmtes MaB, wobei die funktionsrelevanten Steileh AnschluBfla- 
chen fur Anbauteile darstellen, und wobei die Profilwalze (21) aus einem 
verschleiBfahigen Material, insbesondere Silicium-Karbid besteht. 

5 14.Vorrichtung nach dem vorherigen Anspruch, dadurch aekennzeichnet . 
daB das verschleiBfahige Material auf einer Stahlwelle angeordnet ist. 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche. da- 
durch aekennzeichnet . daQ dem verschleiBfahigen Material eine Abricht- 

10 einrichtung (25) zustellbar ist. 

16. Vorrichtung nach dem vorherigen Anspruch, dadurch aekennzeichnet. 
da(3 die Abrichteinrichtung (25) eine Diamant-Beschichtung aufweist. 

15 17. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der vorherigen Anspruche. da- 
durch aekennzeichnet. daB die Profilwalze (21) einen Durchmesser zwi- 
schen 700 und 400 mm aufweist. 

18.Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche, dai 
20 durch aekennzeichnet . daB der Vorrichtung ein MeBsystem zur Vermes- 
-'sung: des;; Werkzeuges und/oder den; bearbeiteten funktionsrelevanten-. 

■iv;- , : ■■iM&i i'^Stellen'des Betonbauteiles zugeordnet ist. • • »t - v^h^? >" 

• '19. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche:: da^ 
25 durch aekennzeichnet . daB die Profilwalze (21) zum Schruppen und zum 
Schlichten des Betonbauteiles einsetzbar ist. 

20. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche, da- 
durch aekennzeichnet . daB die Vorrichtung mehrere Profilwalzen (21) 
30 aufweist, so daB mehrere funktionsrelevante Stellen gleichzeitig bear- 
beitbar sind. 
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1. With regard to the elements of the internationr^ application:* 
| | the international application as originally filed 
the description: 



Basis of the report 



pages 
pages 



, as originally filed 
, filed with the demand 



2-13 



, filed with the letter of 



08 June 2004 (08.06.2004) 



the claims: 



2-7,9-12,14,15,17-20 



pages 
pages 



, as originally filed 
, as amended (together with any statement under Article 19 

, filed with the demand 



1,8,13,16 



filed with the letter of 



08 June 2004 (08.06.2004) 



the drawings: 



1/3-3/3 



, as originally filed 
, filed with the demand 



pages 



. , filed with the letter of 



| | the sequence listing part of the description: 



, as originally filed 

_ , filed with the demand 



filed with the letter of 



2. With regard to the language, all the elements marked above were available or furnished to this Authority in the language in which 
the international application was filed, unless otherwise indicated under this item. 

These elements were available or furnished to this Authority in the following language . — _ which is 

| | the language of a translation furnished for the purposes of international search (under Rule 23.1 (b)). 
| | the language of publication of the international application (under Rule 48.3(b)). 

| | the language of the translation furnished for the purposes of international preliminary examination (under Rule 55.2 and/ 
or 55.3). 

With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application, the international 
preliminary examination was carried out on the basis of the sequence listing: 

| | contained in the international application in written form. 

| | filed together with the international application in computer readable form. 

["| furnished subsequently to this Authority in written form. 

I | furnished subsequently to this Authority in computer readable form. 

| | The statement that the subsequently furnished written sequence listing does not go beyond the disclosure in the 

international application as filed has been furnished. 
| | The statement that the information recorded in computer readable form is identical to the written sequence listing has 

been furnished. 

• tZJ The amendments have resulted in the cancellation of: 

I "l the description, pages 

I I the claims, Nos. 

I | the drawings, sheets/fig . 



5. 



This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered to go 
beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)).** 

* Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation under Article 14 are referred to 
in this report as "originally filed" and are not annexed to this report since they do not contain amendments (Rule 70,10 
and 70.17). 

**Any replacement sheet containing such amendments must be referred to under item 1 and annexed to this report. 
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V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

1 . Statement 

Novelty (N) 



Inventive step (IS) 



Industrial applicability (IA) 



2. Citations and explanations 

1. This report makes reference to the following 
documents : 

Dl: DE 197 53 705 A (TEERBAU GMBH STRASSENBAU) , 10 

June 1999 (1999-06-10) 
D2 : DE 40551 C ' 
D3: DE 212091 C 

Documents D2 and D3 were not cited in the 
international search report. Copies of those 
documents are attached. 

2. The amendments submitted with the letter of 8 June 

2 0 04 introduce substantive matter which goes beyond 
the original disclosure in the international 
application as filed, thereby contravening PCT 
Article 34(2) (b) . This concerns the amendments on 
page 5, line 27 to page 6, line 2, and in claim 8. 
For this reason, this report is established for the 
originally filed claim 8. 

The originally filed claim 8 attempts to define its 
subject matter in terms of the result to be 
achieved, and in doing so merely states the problem 
Form PCT/IPEA/409 (Box V) (January 1994) ^ 
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Claims ^ YES 

Claims NO 
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Claims NO 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



Intd^^^ial application No. 
PCT/EP 03/02681 



addressed. To overcome this defect, the technical 
features necessary for achieving this result would 
have to be included in the claim. For this reason, 
claim 8 does not meet the requirements of PCT 
Article 6. 



3.1 Document Dl is considered to constitute the prior 
art closest to the subject matter of claim 1 and 
discloses (the references in parentheses are to that 
document) a method for producing a precise 
prefabricated concrete part (4; figures 5 and 6; 
column 2, lines 3 0-44) . 

The subject matter of claim 1 therefore differs from 
the known method for producing a precise 
prefabricated concrete part in that functionally 
relevant points of the prefabricated concrete part 
are ground to the predetermined dimensions by means 
of a grooved roller, the functionally relevant 
points representing contact surfaces for add-on 
parts . 

The subject matter of claim 1 is therefore novel 
(PCT Article 33 (2) ) . 

3.2 The present invention can therefore be considered to 
address the problem of devising a method for 
producing prefabricated concrete parts that permits 
narrower tolerances than the hitherto normal 
tolerances for add-on parts. 

Document Dl discloses a method for milling concrete 
slabs. The cutting movement of the mill either pulls 
the larger grains (such as gravel) out of the cement 
matrix or the blades break on these hard grains, so 
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that only a conventional tolerance can be achieved. 

Although document D2 discloses the grinding of soft 
types of stone with a grooved body, those materials 
have a very homogeneous structure in comparison with 
concrete . 

3.3 None of the citations shows or suggests the claimed 
solution. For this reason, the subject matter of 
claim 1 should be considered inventive (PCT Article 



art closest to the subject matter of claim 13 and 
discloses (the references in parentheses are to that 
document) a device for producing a precise 
prefabricated concrete part (4; figures 5 and 6; 
column 2, lines 30-44). 

The subject matter of claim 13 therefore differs 
from the known device for producing a precise 
prefabricated concrete part in that the device is a 
grinding machine with a grooved roller for grinding 
functionally relevant points of the prefabricated 
concrete part to a predetermined dimension, the 
functionally relevant points representing contact 
surfaces for add-on parts, and the grooved rollers 
being made of a wearable material . 

The subject matter of claim 13 is therefore novel 
(PCT Article 33 (2) ) . 

4.2 The present invention can therefore be considered to 
address the same problem described in paragraph 3.2, 
namely developing a device for producing 
Form PCT/IPEA/409 (BoxV) (January 1994) " ~ — — ______ 
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4.1 Document Dl is considered to constitute the prior 
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prefabricated concrete parts which permits narrower 
tolerances than the hitherto normal tolerances for 
add-on parts . 

For the same reasons already mentioned in paragraph 
3.2, the solution proposed in claim 13 of the 
present application can be considered inventive (PCT 
Article 33 (3) ) . 

Claims 2-12 are dependent on claim 1 and claims 14- 
2 0 are dependent on claim 13, and therefore likewise 
meet the PCT novelty and inventive step 
requirements . 

The subject matter of claims 1-20 is industrially 
applicable (PCT Article 33(4)). 
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